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HPP 510/56/22/X

PLATTENAUFTEILSAGE, Type HPP 510

Automatische Plattenaufteilsdge zum ausriR-
freien und maBgenauen Aufteilen von beschich-
teten und unbeschichteten Platten aus Holzwerk-
stoffen und solchen, die wie Holzwerkstoffe

zUu bearbeiten sind. Sondermaterialien nach
vorhergehenden Schnittversuchen.

1. Speed Concept
Vo6llig neue MaBstédbe revolutionieren die Tech-
nologie des Plattenaufteilens.

+ Deutlich héhere Geschwindigkeit und dyna-
mische Beschleunigung des Sagewagens.

+ Enorme Beschleunigung des Programmschiebers.

Zentrale Winkelandriickvorrichtung.

+ Elektronische Hohensteuerung des Druckbal-
kens.

+ Optimierte Bewegungsablaufe.

+

2. Hinterer Maschinentisch

Die Positionierung des Ausgangsmaterials er-
folgt iUber den hinteren Maschinentisch, ausge-
stattet mit hochwertigen Combiprofil-Schienen
mit Rollen.

+ Automatischer, schonender Materialtransport.

3. Programmschieber
Durch den Programmschieber werden die zu
schneidenden Werkstoffe, mittels den robusten




2-fingrigen Spannzangen, programmgesteuert an
die Schnittlinie positioniert.

+ Durch den mittig angeordneten Servo-Dreh-
stromantrieb sowie die Fihrung iber Prazisi-
ons-Zahnstangen und Ritzel, ist ein absoluter
Parallellauf des Programmschiebers garan-
tiert.

+ Das aktive Sicherheitssystem von Holzma ge-
wahrleistet den erforderlichen Schutz ohne
stdérende Umzdunung.

4. Messsystem

Die Messung des Programmschieberfahrweges er-
folgt Uber ein beriihrungsloses elektromagne-
tisches Messsystem.

+ Das von Holzma entwickelte Messsystem unter-
liegt keinem mechanischen Verschleil, dadurch
ist eine MaBgenauigkeit auch nach langjahri-
gem Einsatz garantiert.

+ V6llig staubunempfindlich.

+ Die elektromagnetische Messung erfolgt
vollkommen unabhdngig vom Antriebssystem des
Programmschiebers.

5. Maschinentisch (S&gekdrper)

Der vordere Maschinentisch ist mit groRfl&chi-
gen, abriebfesten Auflagen ausgestattet mit
entsprechenden Aussparungen fiir die Spannzan-
gen.

+ Keine Schwdchung des Maschinentisches, die
volle Stabilitdt bleibt erhalten.

+ Einfaches Auswechseln der Auflagen.

+ Sageblattvorschubrichtung bei Rechts- oder
Linksausfihrung generell gegen das massive
Stahlwinkellineal, wodurch ein Verrutschen
der Platten ausgeschlossen wird.

Standard: Winkelanschlag rechts.

6. Druckbalken

Der verwindungssteife Druckbalken (Aluminium-
profil) wird doppelseitig iber Zahnstangen
gefihrt.




+ GleichmédRiger Druck auf die gesamte Flache
des Plattenpaketes.

+ Der Druck erfolgt somit unmittelbar auf bei-
den Seiten der Schnittlinie, dadurch wird ei-
ne optimale Schnittqualitat erzielt.

+ Der Druck wird automatisch iber eine elek-
tronische Regelung plattenlangenabhédngig
variiert.

+ Die variable Druckbalkensteuerung regelt un-
ter Berilicksichtigung der Materialstéadrken die
Offnung des Druckbalkens, dadurch wird die
Zykluszeit deutlich minimiert.

+ Das Profil des Druckbalkens ergibt eine
optimale Absaugung der anfallenden Spéne.

+ Der integrierte Sicherheitsvorhang bietet den
erforderlichen Schutz des Maschinenbedieners.

7. Sagewagen + Winkelandriickvorrichtung

Der Sagewagen basiert auf einer robusten Stahl-
konstruktion, ausgestattet mit Haupt- und Vor-
ritzsdge. Die Winkelandriickvorrichtung ist in
Form eines hochfahrbaren Schwertes im Sagewagen
integriert. Die Andriickvorrichtung steigt pro-
grammgesteuert durch den Schnittspalt nach oben
und drickt das zu schneidende Material gegen
das massive Stahlwinkellineal.

+ Die Positionierung der Winkelandriickvor-
richtung erfolgt durch den S&gewagen, dadurch
wird die Zykluszeit deutlich minimiert.

+ Die Andrickkraft der Winkelandrickvorrichtung
ist am Bedientableau stufenlos einstellbar.

+ Das patentierte, vertikal angeordnete Sagewa-
genfilhrungssystem (Monorail) in unmittelba-
rer Nadhe zur Schnittlinie, verhindert das
Aufbauen von Vibrationen und deren Auswir-
kungen auf die Schnittqualitat.

+ 10 Jahre Garantie auf die Prédzisionsfithrungen
des Sagewagens.

+ Antrieb iUber Zahnstange:

- Hohe Vorschubgeschwindigkeit.
- Trockenlaufend, ohne Schmierung, daher
wartungsfrei.
- Kein Aufbau von Vibrationen.
- Prédzise Positionierung.
+ Haupt- und Vorritzsdge doppelseitig gefiihrt,



8.

daher wird ein Verlaufen der Sagebléatter ver-

mieden.

Rationelles Fertigen durch folgende techni-

sche Besonderheiten:

- Automatisch, stufenlose Schnitthdhen-
einstellung der Hauptsége.

- Automatische Schnittlé&ngenbegrenzung
iber das Werkstiick mittels Sensor.

- Motorische Verstellung der Vorritzsage
vom Bedientableau aus.

- Einfaches und schnelles Wechseln der Sage-
blatter mittels des Schnell-Spannsystems
'Power-Loc'.

- Stufenlos regulierbare Vorschubge-
schwindigkeit vom Bedientableau aus.

- Die Absaugung erfolgt iber einen Spéane-
kanal.

CADmatic-Steuerung

Die CADmatic ist eine auf einem Industrie-PC
basierende Steuerung, welche speziell fir die
Anforderungen einer Produktionsstatte ent-
wickelt wurde.

+

Staubunempfindlich.
Vibrationsunempfindlich.
Resistent gegen Temperaturschwankungen.

Durch die standardmaRig integrierte Frequenz-
regelung kann die optimale Sageblattdrehzahl
eingestellt werden.

Anzeige der Schnittplédne in bewegter Ablauf-
graphik (2-D/3-D).

Nahezu unbegrenzte Anzahl von Schnittplénen
speicherbar.

Die CADmatic-Steuerung ist voll netzwerkfa-
hig, somit kénnen optimierte Schnittplane
mittels Diskette oder online an die S&ge
ibertragen werden (Option).

Durch die standardmabig integrierte 'Slow-
Down'-Funktion ko&nnen speziell bei empfind-
lichen Materialien Ausrisse vermieden werden.
Staubdichtes CD- und Diskettenlaufwerk ist
standardmaBig integriert.

Getrennter Eingabe- und Arbeitsspeicher.
Somit ist die Dateneingabe bzw. das Einlesen
von Ubertragenen Schnittplanen wahrend des



Zuschneidens moglich.
+ Graphische und iber Videosequenzen unter-
stiitzte Fehlerdiagnose.

Die CADmatic ist eine auf dem neuesten Stand
der Technik basierende Steuerung, welche Ihnen
jetzt und in Zukunft ein rationelles Fertigen
garantiert.

Technische Daten

Sageblattiberstand 125 mm
Sagewagenvorschub:
vorwarts 5-150 m/min
riickwédrts konstant 150 m/min
Programmschiebergeschwindigkeit:
vorwarts 80 m/min
riickwarts 80 m/min
(in EU-Landern = 25 m/min)
Steuerung Power Control, IPC
Bediensoftware CADmatic 4.0
Betriebssystem Windows XP
Monitor 17-Zoll TFT Flachdisplay
Modem analog

Winkelandriickvorrichtung

min. Andriickbreite 0 mm
max. Andriickbreite komplette Schnittlénge
Hauptsagemotor 13,5 kW
(frequenzgeregelt)
Vorritzsdgemotor 2,2 kW
Betriebsspannung 400 v / 50 Hz

Elektr. AnschluBwert bei HS-Motor:
13,5 kW = 23 kW

18,0 kw = 27 kW

21,0 kW = 30 kw
Arbeitshdhe 1020 mm
Lackierung Strukturlack grau RDS 240 80 05
Hauptsédgeblatt 450 x 4,8 x 60 mm
Vorritzsageblatt 180 x 4,8 - 5,8 x 45 mm
Erforderlicher Luftdruck 6 bar
Druckluftbedarf 210 NL/min
V am Absaugstutzen ca. 26 m/s

Unterdruck min. 1200 Pa
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Abluftmenge 5800 m3/h

Absauganschlull Spanekanal 1 Sttuck 200 mm
Absauganschlull Druckbalken 2 Stick 150 mm
Betriebstemperatur min. + 5 Grad
Betriebstemperatur max. + 35 Grad

Bei Unter- oder Uberschreitung muB ein Kithl-
aggregat (Verkaufs-Nr. 6750) eingesetzt werden.

Qualitédtsstandards:

- CE-gepruft, GS—-gepriuft, FPH-Holzstaub
gepruft

- Die Anlage ist mit allen erforderlichen
Sicherheitseinrichtungen ausgestattet
(CE-Konformitat)

- Positioniergenauigkeit: +/- 0,1 mm/m

- Winkelgenauigkeit : +/- 0,1 mm/m

Die Angaben beziehen sich auf spannungs-

freies Material und eine gute S&geblatt-

qualitat.

Kundenspezifische Maschinendaten
HPP 510/56/56

Schnittlange 5600 mm
Schnittbreite (Programmschieberfahrweg) 2200 mm
Spannzangen (2-fingrig) 9 Stick

Teilung 75/275/475/1075/1775/2475
3275/4075/4875 mm
gemessen vom Winkellineal bis Mitte
Spannzange
5 zusatzliche zweifingrige Spannzangen moéglich
Pos. 175/375/775/2075/3675 mm

Luftkissentisch 2160 x 650 mm 5 Stiick
Gebldse (Druck einstellbar) 1 Stlck
Disenteilung der Luftkissentische 70 x 70 mm
Nummer : 2360 5 mal

1 LUFTKISSENTISCH 2810 MM ANSTATT 2160 MM

1 mal
EINLAUFROLLENBAHN 1 TO TYP HER 65/27 L
Rollenbahn, Plattentransport in LANGS-
RICHTUNG, angetrieben, eingebaut im hinteren
Maschinentisch
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Rollenbahnhohe 330 mm

Rollendurchmesser 108 mm

Rollenabstand 198,5 mm

Fordergeschwindigkeit V =12 m / min

Max. Tragkraft 1 to
1 mal

ROLLCHENSCHIENEN QUER
in der Einlaufrollenbahn

An der Einlaufrollenbahn sind Querrdllchen-
schienen installiert, um der Maschine mittels
Programmschieber Einzelplatten sowie Pakete
zuzufihren.

Nummer : 1085 3 Stilck
1M VERLANGERUNG DES PROGRAMMSCHIEBERFAHRWEGES

Nummer : 1145 1 mal
PAKETDREHVORRICHUNG MIT HEBBAREN ROLLEN / 5600

Beim Einsatz einer Platten- bzw. Paketdrehvor-
richtung ist der Aufgabetisch der La&ngssage
quadratisch.

Die Drehvorrichtung besteht aus einem heb- und
senkbarem Drehteller, in der Mitte des Tisches
mit einer Vielzahl wvon Vakuum-Saugern.

Hebbare Rollen verhindern Beschadigungen der
Werkstickoberflache.

Der Arbeitsprozess stellt sich wie folgt dar:
Das Plattenpaket wird mit dem Programmschieber
zur Mitte des Tisches positioniert.

Daraufhin wird die Drehvorrichtung aktiviert.
Diese geht hoch und saugt sich an dem Platten-
paket fest. Die Drehvorrichtung, angetrieben
iiber einen Servomotor, dreht das Paket um

90 Grad in die gewlinschte neue Arbeitsrichtung
zur Langssage. Die Drehvorrichtung senkt ab,
die Vakuumteller werden geldst und das Paket
wird mit dem Programmschieber bei gedffneten
Spannzangen in Richtung Langssdge bewegt.
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Nummer : 1355 9 sStick

MEHRPREIS 1 SPANNZANGE HOCHFAHRBAR

Max. Hubhohe der Spannzange zum Uberfahren
eines Plattenpaketes

- Type 380/510: 145 mm

- Type 33 : 235 mm

1 mal
SCHUTTELRINNE MIT ABFALLRUTSCHE
an HPP 510, Lange 11.600 mm, Breite 350 mm
zum Abstransport zum Kappautomat

Nummer : 1430 1 mal

AUTOMATISCHES AUSSTORBLINEAL

flir das Positionieren geschnittener Teilepakete
und eventueller Randstreifen unverziiglich auf
die Luftkissentische in den Bereich des Bedien-
ungspersonals. AusstoRvorrichtung iber die ge-
samte Schnittlédnge, insofern unabhangig von der
GroBe von Teilepaketen.

Dienstleistung: 6115 1 mal

INTEGRIERTE ABSTAPELANZEIGE

Farbliche Darstellung von Teilen in Schnittpla-
nen entsprechend der Abstapelstation. Jeder Ab-
stapelstation (bis zu 10 Stationen) wird eine
Farbe zugeordnet. Die Teile im Schnittplan und
in der Ablaufgraphik werden entsprechend der
zugeordneten Stationen eingefarbt.
(Voraussetzung ist das Modul 7 'Abstapelung'
des Optimierungsprogrammes Schnitt-Profi(t))

Nummer : 6640 1 Stilck
FREQUENZREG., EINSCHL.21 KW MOTOR / HPP380/510
beinhaltet:

- Einstellung der Sageblattdrehzahl fir
optimalen Schnitt

- integrierter Sanftanlauf zur Schonung des
Spannungsnetzes

- elektronischer Schutz des HS-Motors

- Drehzahl- und Stromanzeige liber CADmatic-
Bildschirm
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Dienstleistung: 6070 1 mal
ETIKETTIERUNG MIT TEILEGRAPHIK
beinhaltet folgende Mdglichkeiten:

1. Graphische Darstellung von Kanteninforma-
tionen. Gehrung und StoB sind klar erkennbar

2. Graphische Darstellung von Bearbeitungs-
zeichnungen aus Schnitt-Profi(t) (z. B.
Bohrbilder, Ausschnitte, LPC-Bilder etc.)

3. Ausdruck von Teilezeichnungen von iiberge-
ordneten Systemen

Dienstleistung: 6075 1 mal

ETIKETTENPROGRAMM TYPE 350/380/11/510/33
Mit diesem Programm werden Etiketten simultan
direkt an der Maschine flir fertige Teile ausge-
druckt.

- Ausdruck wahlweise pro Stiick, pro Paket oder
pro definierbarem Stapel

Nummer : 6080 1 mal
ETIKETTENDRUCKER TYPE PICA 104
Thermo / Thermotransfer-Etikettendruckstation

Technische Daten

Etikettenbreite: max. 110 mm
min. 15 mm
Druckbreite: 104 mm
Aufldésung: 200 dpi
Druckgeschwindigkeit: 80 mm/sek
Kerndurchmesser (Etikett): 40 mm
Rollendurchmesser: max. 180 mm
Automatische Spendeeinrichtung: Ja
Automatische Aufwickelvorrichtung: nein

Der Drucker ist in einem separaten Gehause
im Bereich des Winkellineals installiert.
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Dienstleistung: 6220 2 mal

VERBINDUNG zZU ANDEREN MASCHINEN

Mit diesem Software-Paket erfolgt ein Datenaus-
tausch zu vor- oder nachgeschalteten Maschinen
iber Ethernet-Netzwerk nach Holzma Datenformat.
Ist ein Optimierungsprogramm im Einsatz, so ist
die Option 6200 zusatzlich erforderlich.

Enthalten ist der Programmieraufwand bei
HOLZMA. Ein eventuell erforderlicher Einsatz
eines Softwaretechnikers vor Ort wird nach
Aufwand abgerechnet.

Dienstleistung: 6200 1 mal DATENUBERTRAGUNG
ONLINE + USB-STICK Datenaustausch iiber ein
Netzwerk. Sowohl die Netzwerkankoppelung als
auch die Installation der netzwerkspezifischen
Treiber werden durch den Kunden vorgenommen.
Eine genaue technische Abkl&rung der
Netzwerkanbindung zwischen

Kunden-Netzwerk und Holzma-S&dge ist unbedingt
erforderlich (siehe Netzwerkcheckliste).
(Stick ist nicht im Lieferumfang enthalten)

Nummer : 6750 1 mal

KUHL-AGGREGAT FUR EINZELSAGEN

fiir Schaltschrank zur Vermeidung von Uber-
hitzung. Einsetzbar ab ca. 35 Grad.

Nummer : 6800 1 mal
BATTERIEGEPUFF.STEUERSPAN.VERSOR. /EINZELSAGEN
Spannungsstabilisierung und Netzausfalliber-
brickung (ca. 15 Minuten) fir Bedienrechner,
SPS und Sensorik.

Dienstleistung: 7021 1 mal

MODUL 1 - CAD-SCHNITTPLANGESTALTUNG

Manuelle Erstellung und Anderung von Schnitt-
plé@nen, Schnittplanbibliothek fiir Standard-
pléane.

Auffiillen von Reste- und Abfallfldchen mit
zusdtzlichen Teilen, &dndern der Zuschnitt-
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Reihenfolge.

Nur mit Vk-Nr. 7005:

Fir Teile mit fest vorgegebener Anordnung (z.B.
Mobelfronten mit durchlaufendem Furnier) koénnen
Schablonen definiert, gespeichert und den zu
schneidenden Teilen zugeordnet werden.

Die Einzelteile konnen dann im herkommlichen
Arbeitsablauf an der Sa&ge direkt produziert
oder nach dem Zuschnitt eines 'Masterteiles'
separat aufgeteilt werden. Sinnvoll einsetz-
bar auch iberall dort, wo schmale Teile (z.B.
Schubkasten-Vorderstiicke) aus technischen
Grinden in Mehrfachbreite zugeschnitten werden
mussen.

Dienstleistung: 7029 1 mal

MODUL 9 - ABSTAPELUNG FUR KLAMMERTRAVERSE
Beinhaltet Modul 7 - 'Abstapelung'.
Erweitert um die Datenkommunikation zur
Klammertraverse.

Erméglicht die Anordnung von Teilen im Schnitt-
bild analog zum Abstapelbild. Das Programm wer-
tet die Abstapelvorgaben der Einzelteile aus u.
sortiert die Teile entsprechend in den Schnitt-
planen. Dadurch Minimierung des Handlings bei
der Teileabstapelung sowie Optimierung des Ma-
terialflusses nach der Quersage.

Nummer : 6121 1 mal

MDE

Mittels des Softwaremoduls kdénnen die von der
Sagesteuerung aufgezeichneten Daten mit dem
Programm 'Schuler Maschinendatenauswertung' an
der Maschine oder im Biiro ausgewertet werden.
Die Stillstandszeiten der Maschine kdénnen vom
Bediener detailliert begriindet werden. Es
kénnen Laufbezogene sowie rein Maschinen-
bezogene Auswertungen gemacht werden.

- Anzahl der verwendeten Platten, produzierten
Teile, abgearbeiteten Schnittbilder

- Laufbezogene Auswertung der Daten, Vergleich
der kalkulierten Daten der Optimierung mit



den tatsachlichen Daten der Maschine

- Anzeige von Maschinendaten wie z. B. Anzahl
Schnitte, geschnittene Meter, Anzahl produ-
zierter Teile, Anzahl produzierter verwert-
barer Reste, eingestapelte Platten ect.

- Auswertung der Schnitt-, Ausfall- und be-
grindeten Stillstandszeiten der Maschine

- Auswertung iber beliebigen Zeitraum z. B.
Schicht, Tag, Woche, Monat oder ganzes Jahr
moéglich

Voraussetzung: Datenilbertragung Online Nr. 6200
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Dienstleistung: 8325 1 mal

DOKU.- UND STEUERUNGSTEXTE: ITALIENISCH

Lieferumfang:

1. Betriebsanleitungen in Italienisch
bestehend aus Bedienungs- und Wartungsan-
leitungen auf DIN A4-Papier und CD-ROM

2. Bildschirmbedientexte in Italienisch
flir Maschinenfiihrer, flir die Steuerung
CADmatic 3.0

3. Ersatzteilebezeichnungen in Italienisch
bestehend aus CAD-Zeichnungen und -Stromlauf
planen auf CD-ROM

Dienstleistung: 8310 1 mal
BETRIEBSANLEITUNG F. EINZELSAGE IN PAPIERFORM

Dienstleistung: 8317 1 mal
SCHALTPLANE U. ELEKTRONIKUNTERLAGEN / ES
flir Einzelsdgen in Papierform

Dienstleistung: 8319 1 mal
DOKUMENTATION KOMPLETT AUF CD-ROM




/V

0.2

(LAENGE DES KURZ.SCH.

W INKELMASSE

120
400
$10°

50
120
$20°

PASSMASS| ABMASS

£3

12

1000 | 2000 | 4000 | -

1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 10

400

120
400

0.3 | t0.5] 0.8 | 1.2

30
120

NENNMASSBERE ICH (mm)

6
30
10.2

0.1

6
t

ZULAESSIGE ABWEICHNUNGEN UEBER MASSE OHNE TOLERANZANGABE

UEBER| -
BIS

ZUL.
ABW,

12
25

v | W |V | VW

40
63

BEL.

RAUHE I TSWERTE NACH DIN 1S0 1302

ROHTE ILE
GTA 17 |[FEINGUSS

JGUSSTOLERANZEN DIN 1680JOBERFLAECHENZE ICHEN] ~

GTA 18 |STANDARD GUSS- |RAUHEITSWERT RZ

S E BB B B EBEBE B B E
=N ENIENTENENTEFLNEFELNELELNLENLFINEFIE
SEEEEEEEEEEE

B 17600 e 2250@ B 18300@) I
640, 5600 350 5600 600, 5870 ~ | 350
100 10p
é 100 170 Ll
V4 . ]
| ! . A
C ( / L 1 1 - 1nn 1 J
T =
(0-617-01-0568) ZE =k ﬁ 1200 [1099, | 1400 || 1099, |1099, 1900
} ! : : A : : : | 3
/ _O e} g 5
L el 5 wo || be e ||| e 213
|600| o~ e :I|I: rd e . 8 . . . E
| LT[ E | L] |
LAENGSSAEGE s = > S | s | L = | = | =5 L
7 /A .
[T 170 1590Q | 1570 | 916 | | 1440 | 1550 | 1650 | = 2925@ ~41675@:‘1700“1410-=41
2100 (20)_ ) 125w ) Q D 18209@ ©) @ ) 6y ()
PNEUMAT I SCHER ABSPERRSCHIEBER KUNDENSEITS (v=20 m/s)
) AN o
M.Ob5
—_— —_— —_— \ —_— —_— — — <
» -
71 1 1 1 916 616 616
5 AT al ol - ] e 916 616 616 616 616 616 616 616 616
T 58 g o (i = g - |~ | =
o = = = = o g — = =T = = — T -
|\ V
e I i I
: : : 3 T = = I r : s
. = vl | || [ o | |ve | e o ][] || [ m
5 i : olw 800 1 H H H 100 H 100 : : . . 1_0| . H s . > . - -
] 6004 \ - 1576 o (@] ] N 8 4 : : 1 [ ‘ \:/ ‘ 8 - =l—: : 8 H H bul I . H . . L) . - >
I g} - o 0| 600 v ] ] ] » ] ] ] . . . [ . ] Y5 . » v
3 8745 il S | — | wl b : ; ; 9 ' 16001 % ; ; " : H Wi : : Pl s 5
@ g - - ) b ’ ] ] La} /l e} - ] ] . . . . . . . =
- L D i £0) L | s T 0 Nnk : N 5 5 5 ] I THIIHIRE -
KUNDENSETTS -~ s o] L1 L3 B N b 3 . AU Lid L3 %l k-4 e L e - L M) 3 e 7
IE:) T e | s SR L Sl ] 5 | S e = il e e o= 1
MODEM o % + N 7;7 7 \7 7;7 [~ T’ 7;7 i_ I — 7;7 — T 7l7 7 I_A_'_li 7l7 ~ T . 7 gy _I:I . 7 - L] 778%\77 . H 7-
S : : : SF : i r r T r : ™
il ETHERNET & D T 1L l: : P R : vl 5 - Nyl : i @ HINIH Y = ;
T : : P ¥ : > ¥ ¥ 2 > : N A I 5 B :
I-E:; o) ol B |MTRRW |1 1] o & ] \-/1 S > | A ;: Bl 1A \‘- ?ﬁ, o
FRSAEGE 1 | A= *5 E ||.‘ﬂ§1l|\ |/ \ /:% Al : \ Ff/sy \'1-"/:\ | @ ° r T | Bia REG | AN [ /s /i\ \ /= | E i o B
W [2 || e : P : : 3 - : | ® : Sl ] g s : A Al
In 0 e | L I L e e Tmiiiim 1 EE BB EE EBEEE
PNEUMAT | SCHER_ABSPERRSCHIEBER KUNDENSE ITS - <« o “(/7 3 S il [ 4 A 31 :t h - . . = % S o o . = P_'.' - IR A R E 3 E‘ I?‘
ANSTEUERUNG DURCH HOLZMA E,: S S '\ 9 *_V_A___ YE:-9 E: 4] 4] IS YV EA FA] U ol oAl YE= - - :1: :}: HHE:= H E _8“=‘ # i [F5 9
>V=450mmh 2280 M T 1 = - o 8%)0 = - A _J “lLE= I s - | -
(v=2.3ms) I_L§ . 5 Tz = 8 1 — AT | s Jon ——— Y = T = A
s WO 12000 | B4 3 2 O lm! e ®
- ol H o 1 2 | | = < I 1 500 o o
2200 S H I 2 @ I 3 2 S
FLEXIBLER ANSCHLUSS KUNDENSEITS . ~ S o 1200 A o ~
e I 3 " . A L | o oo 0B N
0 an <
Y ol 2 ' 1 o 1316, 312 <" |
L =/ o ot s I e T ......
2k J 1 === . J
ol < i ? : S B g 'P_"’ )y Te—= ofF ° = = " MODEM LI, ;
2 — 3 , — Pl =e=l i@\ ETHERNET '
& A o | ROHR L= MW g; L~ Ao* HQ—TG/ —: =_;l|'L OJ" “ L~
N j— —]
8 v_’_L‘ KUNDENSE1TS VODEM . N g —— M =E= o—\’ ™ /%EE'#SE”S [}
- I—’ @ = = ~
Y e ——— | < M. 04 > ETHERNET 2 o o == =HE !l 1 300 MM FUER
i gl (0-617-01-0568) ‘ 11503 2 “<1 ® < (W07 ) —H -3 T4 ALekTroAnscALUSs - A ]
© - -01- ~ - 3 / = = i [
z \ MODEM ' 2 . / = BB J 3200 7™ ‘ELEKTRDANIEC%LISS
5 2754 1576 - A i = == 4 ! o T L1 L]
2 ~ o - - 12291 \ o _2_229 ol 46540 - == g ) ﬁ Y 8‘ S D
5495 _ (E) (E) B AL 8453 \ ><® 3125 e 4080 - ® 14h1 @ §: E ot s -'é"-" RS H N__QR@GSTEDT
- - - - — = = = = = = = — — - - - - - - = = = = = — — — — -1 - —- - - = = = — T ——— — — —_ = — 1+ + =~ = = — — — — ;s —|— — 4 — —/ — — o=
s 3 = ol EHE BHE EHEH 48 ga0dE HdE E
ﬁ______________13_______________‘1__‘,_rﬂ,________.--qw—gi*_ T i i Sy e e A W |- A | O
A — ! I i1 I () == 1 L MODEM
SIEHE ZEICHNUNG NR. A\  mnsciuss = > a =
] o u 9-402-01-4190 Ko — 9 \ ' ) A 304 o N / = FTHERNET
: o # @ 9 S = o
1510675070 “ " é 2 Sl 8l@el \y2 200 O I ERBITmRIARE = 5 g (M.01 )
| -210-67- - _ S . 3 —— ©0 NGANG =
1 % ! EXBEREBRA Y A BLSEICH DER L {FTOMAT - = 4 (0=617-01-0568)
1 | b e L~ LAUFSCHIENEN: TOLERANZ = SMM = 4
- ! . 1040MM |_* §7 . 8806 . E
| i | [ — - —
1 — iy MODEM KUNDENSE I TS o~ j—
[~ @ T : — —
— i _ ETHERNET ® 16619 CLSCHLOSSEN -® =
— H — | — x —
— L 1 14082 \ Referenzpunkt zur Festkon\be\ = o x
I [ 2|8 2 - _ = = =
I L P { Q|2 N 1118] S =
B ! v \ 8879 - gg:-@ S 2| o
= — j 8576 - =| l - — ol 31 N g
= e . A | I e __@ 1
0-617-01-0568 — | 1 ® TS & — i)
= yngnuel le - ___
—— 1= = S rpplnldﬂfze | &il
— — s ) f = : x @200
’ 2@ |90 3 o 080
) _ | | - 4 x 2120
4 i X 21D
| Il | woDEM e =) ! gl ! l Q| |6 \ =
0 PRl wRe o o, § ETHERNET Boen | 1L e | _\c\_--/
$< gm;,\;: §ND< S;’\:” xlz ] w072 | 3650 ) ) — 1 | o=
2|z ! i /@——ﬁ i, B o 3 I =
o RN AN NN RN NN RSN RRRRRRRERRRRRNIN] o0 ™~
| | s s|& 3 —— E— == S | -
2= s T yaan N _— /1 i 7 ~ 8
2l oS S AN 7T AN T X T ™~ 7 u i 7= g 5
2| g2 < U % VRN IRV NN | Y, 3 - A =
Y . AN T AT T T T T T A A 7| l i =
N 1/ N\ AN 1 /N e Y e =
4 — N Hi — = L\ T L ~ |
| A 600 L TN P o 1l N // N ) N \\ b — po—
- AH=500 — - - ] T — 40 - —--— 4 - - Y | |
2315 © o~ S 1 - | — [
° e " || _ ~ 100 Y H_ ] []
g v _ IEI _ * (] V I._J.I_.I(I.
8 | FLEXIBLER - - 2200 - — e I
- | A= — g0 ¢ : : :
T g3 =3 — 5 g T o ik
‘ 2200 nli— — ! Y Y
2200 — - L tlf— = = 9|
= I T ]
I / I_ - 1 /
A —— — - - — B \ .H 7 = = I II .
4958 | 11453 [ L EN— I -
§ g S s | = = -i-l_ - = = 1 ___I !_!!-!__! !_- . ow ot
) jH 1 ( ||ID i) | = o == = = et i L
) | = ||I —_
A —
2 M.O1 ( M.05 ) = ( M.03 ) MASCH INENNULLPUNKT
N (0-617-01-0568) = KUNDENSE | TS (0-617-01-0568)
9750 s 11150 _ — 21325 ®9 BEZUGSPUNKT
20900 - = o =
ni . O - N = | O
u] u] u] 0 0 0 u] — u] u] u
- ZUR GENEHMIGUNG:
— DATM: _ _ __ __ _ UNTERSCHRIFT: _ __ . __ __ _
= ] KUNDENSE | TS GENEHMIGT :
_ ] 410
== DATM: _ __ __ __ _ UNTERSCHRIFT: _ __ _ __ __ _
NEW AUSR I CHTVORR | CHT __ WIR BITTEN UM SOFCRT IGE RUECKSENDUNG
@ ; LSRIcH GG FOLZMA  ]10.04.2007 SN — DER GENEHMIGTEN ZE ICHNUNG,
® NEW : GELAENDER - N DA SONST DIE EINHALTUNG DES L IEFERTERMINS
0500601498 BARGSTEDT [30.11.2006 S| - - NICHT GEWAEHRLE ISTET IST
NEW: AUSRICHTZYL INDER — ELEKTRISCHER HAUPTANSCHLUSS
® VAKUUM_SAUGER . NEU UEBERARBEITET  HOLZMA 07.11.2006 [SUN - @ PLATZBEDARE
LUFTKISSENT ISCH __ ADDED — L @ WARTUNG
@ NEW L UFTK I SSENT ISOH HoLzZMA  |29.08.2006 RIK ==
SCHUTZZAWN CHANGED (3) RAM FUER SAEGEBLATTWECHSEL
ETIKETTENDRUCKER _ REMOVED PNEUMAT ISCHER ANSCHLUSS . KUNDENSE TS
® NEW DRUCKER . FREISTEHEND BACO 18.05.2006 SN ' ! @ ZULE ITUNG 2"
(D 0500600417 BARGSTEDT [11.04.2006 WES ' g?éﬁiﬁ;ﬂém
] .
GRUBE _ 200MM LI CHTSCHRANKE
® ABFALLBAND BACO 17.03.2006 SCZ/TI BETONQUAL I TAET B25
—/DR LASTBAR
0-617-01-0568 @ 0500600282 BARGSTEDT [16.03.2006 WES | éﬁoﬁglau%%m. 200 MM
BODENEBENHE IT: TOLERANZ = +/- 30MM
DABE | ENTFAELLT R T_ A
M.01 HFV33/56/22/L/D 0-241-01-0565 HOLZMA ﬁﬁsﬂsm HOL ZMA 0-617-01-0568 BARGSTEDT BAUSE I TIGES UNTERGIESSEN DER BEFEST IGUNGSPLATTEN
M.02 HAU A 29/12 0-244-01-0566 HOLZMA &BBE X BACO 09.03.2006 [SCZ/T1 %S&ERFOE(;EER MONTAGE MIT SCHRUMPFFRE IER
M.03 KAPPAUTOMAT 1 0-249-01-0602 HOLZMA BEE oM TECHNISCHE DATEN / TECHNICAL DATA M.O1 M.O2 M.0O3 M.04 M.05 M.O1 M.0O3 M.0O5 SSMA
DARSTELLUNG UND BEMASSUNG VON BAUSE ITIGEN E INRICHTUNGEN
M.04 HPP510/56/22/R/X/D 0-240-01-0567  HOLZMA ® 0500600238 BARGSTEDT [01.03.2006 WES GESAMTABSAUGELE ISTUNG CA. / TOTAL DUST EXTRACTION CAPACITY APPROX. M 3/H 12500 - - 5800 -— - - -— UND FREMDMASCHINEN OHNE GEWAEHR
M.05 KAPPAUTOMAT 2 0-249-01-0603 HOLZMA o)
@~ MASCHINE Loizva [17.02.2006 fscz /1| LUFTGESCHWINDIGKEIT / AIR VELOCITY M/SEC 26 - - 26 - - - I3 M | WERKSTOFF
PRESSLUFTVERBRAUCH CA. / COMPRESSED AIR CONSUMTION APPROX. NL/MIN SL/MIN.| 4000 - - 420 - 345 130 135 [Q 1:50| ROHMASS mLZMA PLATTENAUFTE ILTECHNIK GMBH
© 0500600176 BARGSTEDT 09.02.2006  WES AB[AEND .NR ] DATUM | NAME MAT. -NR.
M.01 PROFI TBP220/40/56/22 0-280-16-3405 BARGSTEDT @ CRONRTSFU o = 0. 2000 k211 DRUCKVERLUST CA. / LOSS OF PRESSURE APPROX. mm WS 122 - B 122 B - - - oATOM | NANE CENENNUNG o e oo
M.03 PROFI TSP420/D/30/12/KT  0-281-16-3237 BARGSTEDT I_ .NII-:U UEBERARBF I TET - T EL. GESAMTANSCHLUSSWERT CA. / TOTAL CONNECTED LOAD KW 105 5 5 23.7 17 9 38 38 BEARB.[10.04.2007Subarew N. | GRUNDR | SSPL AN
GEAN HFV PRS+HPP510/56/22 /R /X
M.05 PROFI TSP420/D/30/12/KT  0-281-16-3236 BARGSTEDT ® 0500600064 BARGSTEDT [16.01.2006| WES | NENNSTROM CA. / NOMINAL CURRENT APPROX. A 183 9 9 34 30.6 25 85 85  TRLT0 0 200 enms T KOM?%;S\%ZZ/L/D/Z * /58/22/R/ /l
INFO FIRMA | DATUM INAME| EMPFOHLENE VORSICHERUNG / RECOMMENDED FUSE A 200 16 16 63 35 35 100 100 70 Copyright reserved CADAM AO HK BL .1 BL-Z.1
| FRSETZT FUER ZEICHNUNGS-NR.5-633-65-0849




O EEEEEEEEEE
HE B EEEEEE E E E
| | [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1 [ 1
17600 22300 B 183000
_ 640, _ 5600 _350 5600 _ 600 _ 5870 o 350 - -
| 100 hop
M.O1 100
! ' | Yy ! N
{0-617-01-0568 ) - 160 . g S P Y — N L} 7 : . . : i
0 (=] b e bt
; - ﬁ 2 1200 | 1600 | 1600 _ 1200 % ® © 1200 | [1000 1400 1000 b
. °© =
S i | 70 > ' 2 0 | AR | X
1 ' I T o TTeo S b 5 (1] ©
600 | Mao]| b ol 5 bide | 3 b bie ® ol »a bl o g @
LAENGSSAEGE o = | N | HE | ¢
<< - e - =
s oo oo =T, 170 15900 1‘1570 1570 2707 1650 3593 1550 1740 24920 | 916 1440 | 1550 1650 2925@ 1675@®
[ V| V=7 120 ni/h
: G O O O O O ® O O 1100000 | D 1ane® O O O O O
________ . - -] M2720
& T — 916 =
| M.03 T M.05
FLEXIBLER ANSCHLUSS *  KUNDENSEITS ) 2 s RGAET L. ] L S B e .
y=2n)s . I 'SS"S’"EeEEEEEEEEEEEHEH NGB :: :: _____________________________________________________
s 120 s 120 v o
fam | N I o
R | I L 4 17600 | ' I § A
g q%mmm o _ 716, 616 616 616 _ _ (916 _ 16 p16 _ | |
Rk | . > ca S 916 | _ _ 616 616 616 _ _ 616 _p16, G116 __B16, __p16/ 58 |
E @:: ‘t_ fh=—— =z == === 5=:==12:==3:3:==13=5:==233:==13:5:=—323=—23:3:=—13:3:=—23:3==23:3:==13:3:==—3:3==13:5:=—13:3®==23:3:==23:5:==3:3==53:3:==3:3:=S9=:=o::==1::=:3=-:" 0 o=0::]=—|:=— = = —_—tt—— =t —— t f——zz=—— z=——zz=——zz=— o =z == =z == = = =g N ===t =t |=—=—c =kt =t =ttt =t =t =— z : =z = 3=— = - o — | = z : == = { — - |- =)
| N &2 { =% ST . R T L
w D=
& S [ 1 N 1 |
m o ¢ 0 ] 0 ] 0 TR |\ & otk [l | Eﬂ = 0 e
E 6004 1576 == ’ : ’ N N N N
: - — = | O ) M| 100 ) 0 | | |100] | | ‘| 109, [T sl 't 109
800 o o|10 o =
P 8745 \ o o|d — st Y | | | | ™ o | , o - I | o I [ P | T >
2 | -— © 5w 600 o of . ® ! ® | | | | | NN | @
- < \ ~ -— | ol | . 04 1400 o op |
ROHR L=500 NN - \ = @ | | | | ® ® | | ® H — H | 170 ™
KUNDENSELTS B E— ) B ) | | | 70 | :l I: | | | | ~1
e j_ o o B o o = g k. 3 k. E 3 E E
_|w© J J ] L _ | | | (E) - | | | | -— 1 =l = = = — =l =
/ = —— :I:_ |::|:_ :I: o ' 1o :I: :I: I.D¢ — - :I: [ || LF = (10 _-:’: :’: [ N |- ¢ == == = = =
g | L - _ — 1 _f" _:___ ] I A _e_ _:_ ] — - ] - P o — E i ® E_n — T r_ I uu- :':_ -—If— i J_;— | = = == = = =
/ \-Az |_ e hd — I_'I'__A —l- - 1 I - EB- —'I'—\ — — b I | - - . - -1, 9 = —|—-~, 1"_"10 I 1 l_'E__AI_ ],__Auln: } | *
MODEM S 5 =i L | Y W A ] Wl e I | L O eI A A OE A
ETHERNET ~ \;5 et B | = || ; :‘|,::‘|,:L:_-_| ° 1 el T [P T Zl2pg ||’Z IEsE
) | o ' o . ) ' o ' ' |
B AT ] AR 2 T el NI TPbdg I bad/] |
IS ) o | X , X , X o| | 4 . J N N . o . ol | . g 4 I 5 .
QUERSAEGE \‘—. i il (e Do R e '-/4_---—-gﬁ o \+T% = T Bl 2 @ ! o e T IE .J_.ﬁ—_ T HER =
‘ B2 s | AT YT = LU TR o Mo || T N T | A qlle
— Z N o : ) Co 4w i . 10 Lo | Z i . Co ] o —- Il il ® I L . L L
PAEUMATISCHER ABSPERRSCHIEDER KUNDENSEITS o) 1 =] 8‘ !: —1 | |, v ', il — | \.ﬁ— | - 1 | by @ - sijal |1 Y N I B !| ot = g JdEE BE BE = S = 5 =
| 3 py P | :|t‘| N | \ | V1 1YV | = V ) :NIL- | ikl [ | NPT TN = [E = E = [E = [E = [E =
\| V= 4 500 ni/he 280 — ~f [ = - 1 4 4 =) 2 L : = Tl o i 3 ==
{v=20.3n)s) o @ © b @)_n | ) =J __T‘k e o ‘ =4 L _._=F = u- T :E — - — : J_r | :E g‘ __| :ﬁ-‘i !: = §
o - = 8 0 0 P ______:—j‘-_ R - I ~— = — _—‘r = 3 ] ~— J— N
- =
| = Ls**kl\ =T ST 60 S 1 | 500 H ®
2 20 . - FLEXIBLER ANSCHLUSS KUNDENSEITS o 1209 g g ® t o = I
i o= " o -3 500 o
y=2605 s 80 L=t d | 700 < © © ||4 <+ pr
FLEXIBLER_ANSCHLUSS L=800mm o . || - o o — ' +—> 2
RUNDENSEITS vE% s =|ec . b ) o n 700‘ ® a
T == ® | |: P = e 1316 | [918
| . V=260 ojw o oM. ~ stz -— —
! | | o Lo ﬁﬁ o — - — T ‘ E _
: . T g 8 8 f——f— H———15 Fted < ———15 8 5 et 8
H H ROHR - « 1 — 1 N, B MODEM 1
. 5‘ ll ® KUNDERSETTS oo s L// ® L | H_@] ] ETHERNET L//
R | | > ol | o ——5
\ || | & o 2 916 | _ = ® | KUNDENSEITS
E—— o s uE ® PODEST
‘ g NoDEN 2 i H = il 1500 NN FUER
) g ETHERNET\ 11500 ‘:3 <1 ® ] EILEKTROANSCHLUSS
= (0-617-01-0568 ) yopEw ( i o | — ot =500 WHFUER | |
§ e e o ETHERNET\ k o [ 4 _ _{ - 3200 - ELEKTR@ANSICH|- U 9IS
o et - $: , = =
\ 46540 um T S 0
- - \ - i ENRE 1
2146 8453 3125 » JE— U_ 4 4 — %_ —1
ﬁi ______________________________________ 4 - V- Ir-0T-]_-—-— - _ __ _ __\_"|— = I _4 OE) ____________ ﬁ;WK X _w__l_‘&_ _g_l_ @ E 5 E 5 5 E K E K E E E E K E E 3
— 5 10885 (XXX | 7 == == ST=EN=E= = = = [ == ===
————————————————————— e ) S 44— ——— m;’g—g——gr— - — - — — — — = ;M;S&%ﬁ; - —— \V S EH BEE BEHEE BE EEDEE ===
- \ — I —:
SIEHE ZEICHNUNG NR.: ANSGHLUSS == MODEN
:l D D 9-402-01-4190\ 112 @ o200 —— o) ® 1 \ i— = LJ ETHERNET
0 n ¢ 3 [aY] e ——
SIEHE ZEIGHNUNG NR.: % % @, 3 2 ©® © BEL HEL == 3
1-210-67-1070 o il O BIERGANG SCHACTS jA == :
EHEE&%&E&E%W&‘HGHEEICH DER LIFTOMAT - == EN <0-617-01 -0568 )
| 1 8806 LAUFSCHIENEN: TOLERANZ = 5MM I— i —:
\ - e ™
> ( @ MODEM ggg%#sms T—i—:
TS e Sete s ETHERNET ® GESCHLOSSEN == -
2810650 (6X) © 19019 ——
11055105 reonz \\ Referenzpunkt zur Festkante =i =:
ofozotozozotoj,’g[o&: s \ ‘IE[ ——
" W.04 | \ il =it ! @
_ 4 3379 l‘ :|_ | . 231 ) S
( ﬂ:](ﬁ i TN THV AT DN 8 N z ey )
(0-617-01-0568 ) =3 ' \" : " : B — O. _
m a @ lﬁllllilk INININILLEIE 11 < ) J
[ | nt —
o n i '_1 X 6200
N (8 - T hh X_ 980
- me ‘ i X 8120
n 0 n w 0 0n W 0 (’(D) 2| I ’ , - m: ™
S OEEE BEE OB ppe = WoDEN S ke — /] {5
- | e - - § ETHERNET ENERGIEKETTE | | @ | /I-—[E e —]
= 1072 3650 - p— 1 ::
o= GD o i ! b ap
| T 52 £ - [ — o — !
o @ II_IIi’IIIIIIIIIII’IIIIIIILHII_II_IILIII/HIIIIIIIIIIIIlIﬂll_ll_llilll/ﬂlllllllllll LU 'l |
s =8 | B S ! [ || 1" :
(o] ow 2 R~ . ! ! ) ' ' ) ' ' N ' o - >
3 Bz 2 VT Lt ey ey e N e — L I t—
‘ : R R el | - — | B +
_ L ESNEEEES : A EEE AR Sl = | : | ] -
| 600 \ , ‘ , ‘ - = =
s 160 | 815 — _- - J L ————— —\J L ————— —\J |~— ————— A‘ [; iy o AL e | |
FLEXIBLER_ANSCHLUSS =T o S i | [
KUNDENSEITS : ('; 100 ]
: . L: . Ty —— ] 2200 l ) |:I. ) ®
-= | L) L)
o 200 g g ql ~: g = = X 8200 ' ' *
s 150 L / 2 ' OJ' D o
] | e :_ A L}
_________ || N/ 4958 11453 | |1I4| J/”/ "I| = /
, , | - o
jr v  — - |:—::r — ] i —--.—=::—-::—-:: ::::::::::::::::::::::::::::::::::::E:::::—_r;;—.r_n;—'..—t_w.—'..ll
B ! ;
% [Ij( |:__‘___| \:: i —ii——ii—:i:i—=:: :::::::::::::::::::::::_:::::::::::—':/ZZA--—“JJJ_I—H'-"J
4 =) D |— —— i —]
d TN 1 T v MASCHINENNULLPUNKT
| | M. 0
|/ \ (0-617-01-0568 ) KUNDENSEITS (0-617-01-0568 ) T
5 i BEZUGSPUNKT
- Jt__—_—__A-‘ 9750 - 11150 - 21325
20900 -
1 1 1
| ] . ' [ ] ' | [ ] [ ] | ] )
J O O O O O O O O O ]
DATUM: __ _ _ _ _ _ UNTERSCHRIFT: __ _ _ _  _  _ _ _
KUNDENSEITS
@ UNBAU  0-234-13-6326 HOLZNA 19.05.2014  [SUN DATUN: _ UNTERSCHRIFT: __ _ _  _ _  _  _ _
NEW AUSRICHTVORRICHTUNG WIR BITTEN UM SOFORTIGE RUECKSENDUNG
@ HOLZMA 10.04.2007 |SUN DER GENEHMIGTEN ZEICHNUNG
@ NEW: GELAENDER DA SONST DIE EINHALTUNG DES LIEFERTERMINS
0500601498 PARGSTEDT  [30.11.2006 |ST _J NICHT GEWAEHRLEISTET IST
NEW: AUSRICHTZYLINDER | -
ELEKTRISCHER HAUPTANSCHLUSS
@ VAKUUM_SAUGER . NEU UEBERARBEITET HOLZMA 07.11.2006 |SUN - @
LUFTKISSENTISCH — ADDED ; j OR
© e LUFTKISSENTISGH HoLZUA  [29.08.2008 RIK |FI [
SCHUTZZAUN CHA Fs si—:: #:@ (3) RAUM FUER SAEGEBLATTWECHSEL
ETIKETTENDRUGKER REMOVED | | | 1 PNEUMATISCHER ANSCHLUSS . KUNDENSEITS
@ NEW DRUCKER . FREISTEHEND BACO 18.05.2006  (SUN | | @ ZULEITUNG
@ 0500600417 BARGSTEDT  [11.04.2006 |WES ' :I:(S;:gg:;lszm
[ "
(:) T BACO 17.03.2006 [56Z/TI BETONthtleric;m::zE
@ ZUG- /DRUCKBELASTBAR
0-617-01-0568 0500600282 BARGSTEDT  [16.03.2006 [WES T oRERIn. oo
-01/-01- DABEL ENTFAELLT HOLZIA 0-617101-0568 B [ P BODENEBENHEIT: TOLERANZ = +/- 30MM
@ bozscy oM R BAUSELTIGES UNTERGIESSEN DER BEFESTIGUNGSPLATTEN
M.01 HFV33/56/22/L/D 0-241-01-0565 HOLZMA EEBBE - BACO 09.03.2006 [SCZ/TI NACH ERFOLGTER MONTAGE NIT SCHRUMPFFREIER
W.02 HAU A 29/12 0-244-01-0566 HOLZNA ABFALLBAND TECHNISCHE DATEN / TECHNICAL DATA M.01 M.02 | M.03 | M.04 | M.05 | M.Of1 M.03 | M.05 VERGUSSHASSE
M.03 KAPPAUTOMAT 1 0-249-01-0602 HOLZMA DARSTELLUNG UND BEMASSUNG VON BAUSEITIGEN EINRICHTUNGEN
V.04 HPP510/56/22/R/X/D 0-240-01-0567 HOLZNA 0500600238 BARGSTEDT  [01.03.2006 [WES GESAMTABSAUGELEISTUNG CA. / TOTAL DUST EXTRACTION CAPAGCITY APPROX. M 3/H 12500 5800 UND FREMDMASGHINEN OHNE GEWAEHR
M.05 KAPPAUTOMAT 2 0-249-01-0603 HOLZMA @ HASCHINE HOLZHA 17.02.2006 |scz/7r | LUFTGESCHWINDIGKEIT / AIR VELOCITY M/SEC 26 26 M |WERKSTOFF D.Rachor g
@ 0080017 [ reseor bo.02. 2008 | wes " RESSLUFTVERBRAUGH CA. / GOMPRESSED AIR GONSUMTION APPROX. NL/MIN SL/MIN. 4000 420 345 130 135 1100 ROHMASS ” - §HLZMA
. . . Kol S
SRUTORISSP LA DRUCKVERLUST CA. / LOSS OF PRESSURE APPROX. nn WS 122 122 TR ToTT GRUIJDRISSPLAN 90 dm e
FIRMA_  BACO BACO 03.02.2006 [$6Z/TI
.01 PROFI TBP220/40/56/22 0-280-16-3405 BARGSTEDT NEU UEBERARBETTET /T I EL. GESANTANSCHLUSSWERT GA. / TOTAL CONNEGTED LOAD KW 105 5 5 23.7 17 9 38 3g  [ZEANEOREYR ) ubamwt HFV33/56/22/L+HPP510/56/22/R BACO
W.08 PROFI TSP420/D/S0/12/KT — 0-281-16-3287 BARGSTEDT 0500600064 BARGSTEDT  [16.01.2006 | WES | NENNSTROM CA. | NOMINAL CURRENT APPROX. A 183 9 9 34 30.6 25 85 85 150 2768 mK-E
M.05 PROFI TSP420/D/80/12/KT  0-281-16-3236 BARGSTEDT I
INFO FIRMA | DATUM [NAME | EMPFOHLENE VORSICHERUNG / RECOMMENDED FUSE A 200 16 16 63 35 35 100 100 EN ISO 13920 -BE EI@ AO (C) Copyright reserved




3 = -
< i 3 N
2 b = 2
M = W oM
D = «
—— N = =
= PN
J T = e
& < |2
2 = = = = AMH -
N
= S S S 3| N <
= hNu =~ < %) = T = N
5 O s 3 == N
L 1 L N
J 0 L LuJ Ll L = — I ©
m— m m N Ll Q Ng
| 1% > > O o = & o
I z £ 2 8 08 3 8 |8 3% 0
J = = oSS Y o
Lo D) %Bm@_ >
- = o S~ =2 &
_I_|-. B, _I_MIW.UP.JI_|_| - ) = - - ThA\nuN .. Aln_m ~
A z & AR o | B s |
10— — _ ] @ N DaP- lV/f L i I = B
miEmim RN < W 2K 4 B 285@ |glalg| 8|2
L 4 L 2 @ oSod €5 |ez88C
L1 Y Q SN EEEEESS
— | | IS ——— #g ....... S SQE g g3
i N MONODO M = - Wl TX
m _ _ W._En“ =
y I N I T | S BEREE
A H <81 -
4= 3
z|2|s <
o =133 | | &
0 = —1— ©
0 <! |2|z|z
ooz (312
) 4 ST USSR . WO SHHE elslels|EH
A \mnﬂ o fed 13113 1=
— Yol S S el lreslrs =
° o o 8 8 ||| ]D
< =l s gl 8 [8lg8|g8|8|x
i ™ i SN EIEE
M~
Y < = o = = <
y & e i R S ) o s |B]3]0 mm
(@]
= . [ |
y d e -
A | / | - .
_
S <C | | <
N | S N S N i - — _ “_r_\A | o ! — et s - NDW Q9 x = me
A ozl 06£9 66C 0022 005 0SL1 0L21 e wm w | S w L
- - _ o A el | 8 |5l B B
5_I [ [ 1] ! | | %mm mmmmmwmm
Ji=== il i - B € @ soees:
- = = i | » &\rL : -
|uﬁ|. uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu seeccsccsccssscssccnssnnas > 4u” ] _ul_ | |
0 i
(@) o
= g
Y o
" _ 8
g | ovt8 o T
~ H - 0
0¢e RN . - - M 1)
_ _ 0l¥S (0]%°] i obLL o (@) O_
an o 1 || T
0 I /] A (@]
(Yo} I — [ — j— j— - |
T o P et :
y N 31 P Lz a8 1 s it
> _m. .m. | _||- o m _||||_ — ~—
2 a S = -
Te} | I | [
| Y Y Y
o _ oA
2 L 2 3 7 o 3 m 2 + o
< o = /7S _ " - et M ez N\L !
S o i ﬁ N aN RN M RN\ !
y 4 | | \ \ - s s I NN\ b RG] g SENNNGN | 2
! _ o I NN L CITERNNEERNN L !
L 1 | 3 = Tanl | ﬁQ\l - - sk
2 T _ , . g 4 ] %y
- | i B || ! v By 3 - |
N o I I 2 8 _ \_
Y z
N \ | Y r rw
o g T 0008 =T ozgL | - - 0zLT T 019
M r M |— r II 3 B ' _ _ e I I I_—
< —q - — — — — L LT | Mol |
v | __ = ! | | | o 0561 M 009¢ o T 065¢C H
TeEet ..--------------------------------._.l. ......... .I._-----------------------“ ........ U ..... | | e 0965
€ | Y
i
m . |
m Nk o
i 2 |z o
m = MU m o
{ ™ | ® S
: o
g S |
g |
H (9]
; | %
; = !
. ﬁl_ o -l _
i g oo T 0eL9 o
N [ = o
b TH— — — T i o L
g ! (I _|__ |
1 [ 1] 1] o
Lt 1 L1i ] ¢ |
_ _ et | e e -
) L1l 0eL9
o ©
.......................................................... $--- v
M > _ _ | ™
il ik
3 | e
_ _ < mlluln
A 4 | O L..L... _ _ T
A ) t ! N | N
|| | 4 | 3
= P I S P R I Y T | ]
_ v ocg| 0ol | 0681 [ bol 0681 [ 0ol | KA
A 4 _I&_-m “
(@] 7
_| Y . | Y | :Gw: 3] ‘_ _k ik I _L _I_l--lj
= —_— _— - _—— _F, H
. | A = B — B—F B—8 — B 5= L
- _
_
m..u
| 3
3
o _
. o | -
= Y |4 - - - - 4% _ _ . _ _ _ - _ " Joze"
i _|_|“n,|_.¢_ T o ol _=J|_n ul_l_ ~ v N
. . o h ] oo
| LS T T T / 1 ] 1
2 == == | \ M | o2 ) e
|
, ' _Aomov_ﬂ oL¥S V_Ao%v_
) 4 e e S BT o \
o |
| | |
~ || _ m I
S : "
- . m
(@] '
O |
I
: YT m
x 0 | m
| |
o et | - _— -
~ PSH6 | | 061 I — — 1 i -
= "".." "..“ 0
. . .. T - L " . © . O
| N N Mo ] r 1 Mmoo g 0 ol |8
A 4 N T e . T L L L b L “ i b - L ) I
'\ T _ _ : L] L] L] L] L] LI | : l.J L1 L) L] o
L L ﬁ:u L U N A I N V. Y N~
. . i 5
5 | XS
x _ _ — | [ | | i | [ | _III_
N < llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll LTIII _ _ i ] i — e [ — I x
@' | - I
_ | | 98571
o | | m |
2 | |
| - - ro Oy - — — m
N I N I L4 _ m
y - ! || _ o — ]| | m
|| | _ :
L] L 4 _ T T ;
_ _ | I - - ] H
f A A =k - b=
l Vo [ | _ _ . / _l I_ \ , m
! _ﬁ — = £ B N N N m
il Raiall - Yoln 0 o o oo Y
_ _ L..d L..d L..Jd L..J L..Jd “
m o
N - ; "
| Ov6L
. - -
| - e i e r | ||
o o o | |
| : -
: o
| ; -
= _I..I_ » - m
_ _ L..d F L..d P Lo :
_ _ M L..d Lo.d _!.l_ Tar m T
L..J L..J m
| I ; Il
o | ; N
| N —L= i e e
r-1 r - : ot |
_ _ L] L..J _|_T .“_L —i— _|_-.+_|_
_ _ mM mM M
= e e
|
| ) } } UL A SUTRRTLOULRTRRTTUTURTRI.. A A
) LI i & | m |
<+ Rrw _ _ :
o n1_u o || |
= S :
™ | :
o :
| '
< |
I w ] 1 M
I :
|
|
| 1 M
| | L. L]
N
= _ ;
<< = :
S | m
mm N UG, U UAUUUN U NUU S L OO !
- I
I I
|
|
- o
| :
|
| _1 —i— N
| Lt —— l
Lo 0w
2 o2
o S &S
o (@] (@]
_ _ 0 ©0 e}
ST St
.
_ _ o ) )
=z = =z
o 2 2 2
S & &
Q I Wy
. — = -
_ _ O O O
L L L
— = -
- 2985
13008
0 N\ o < < < < < r x o
L o¥S /L L = =S == = << <€ <
e NN N NN Mm M M
L <C _A|n o o o O O
O M %) - - T T T T T 0 ™~ O
M\R_ | sz% O M M
/ \Im < N O © N~ M Mm w ﬂ
_ _ i~ P I T o U O o O [ _ |
_ ocLl &¥s 0ce 0O 0 O v W O W W
_ _ _ _ | _ _ |
yau - < < < < < O < <
_Jﬁ v | | e o o o o O O oo O o0
_ _ _ _ | Nl N
o O _ _ — <t OO O O I I |
o o _ _ _ _ <+ N S < O O O
> N\ g |\ FHIHTILS N AN AN AN AN
~ _ _ _ _ _ |
— 2, N | N O O o o O
_ hA\m_WL nA\m | | - = =
_ _ d - - N
Z5=0 L L _ S
IOHIT> Qoo o
| Eﬂm - © 0
- e > ~~ M ™M
00r M ~ O >~
- S « SIS
_ — QY
. 7 3 ~ N o o o
g LO) NN = N NN N
o S N— < < N~
_ ~N NN = O = O o
| — © o O v O m 0N n
O 0 N = N — — — =
| _ ~ o> O D
I~ Mo < — < R
I — M o v A L L L
O > DO 0O O O o O O
| _ L < << O < r o o
| — ™~ M < D — M W0
| | o o o O O o O O
| | === = = = = =
0o
APO0S _ _
|
|
|
|
|
|
|
I
| |

¢0 | .o | .oz% | .oc¥ .13 g3 ZF | Th1F | 8°0F | S°0F | €0F | 2OF | 100% _.,_MM
W_ oov (1741 0s 0L | 0008 | 000F | 000T | 0001 00¥ (41 [y 9 S18 C0£Y OS1 NIQ HOVN 31¥3MSLI3HNVY
0Z1 [ oL - | ooor |joooz | ooot ooy | ozL 0 9 - Ju3aan [AALS
— o .
| DA [ () B3 EgIpsSVANIE o e ] | B o0 [l 2e|  zu fows:[anwels-sgho oove
3JAVONVZNYYI10L 3NHO 3ISSYW d3gan z#uzmﬂro_ nay ”.L__mm ._DM_ /DDDD AN A || = [N3Ho137N3HO3V]| w38 owoéz_n zu*_éu._ 1SS




DE

ES

FR

IT

PL

RU

Inhalt der Maschinenkarte/ Lieferumfang

Sehr geehrter Gebrauchtmaschinen-Interessent,

diese Maschinenkarte wurde uns vom Maschinenshersteller bzw. vom Vorbesitzer
Uberlassen und enthalt die urspriingliche Ausstattung der Neumaschine zum Zeitpunkt der
Erstauslieferung. Die aktuelle Ausstattung der angebotenen Gebrauchtmaschine kann
davon abweichen.

Content of machine card/ scope of delivery

Dear customer,

this machine card was handed over to us from the machine's manufacturer resp. the
previous owner and contains the original features of the new machine at the time of first
delivery. Please be aware of that the current equipment of the offered used machine may
deviate from it.

Contenido de la ficha técnica de la maquina/ entrega

Querido interesado en maquinas usadas,

esta ficha técnica nos ha sido proporcionado por el fabricante, o el propietario anterior, y
contiene el equipamiento original de la maquina nueva en el momento de la primera
entrega. El equipamiento actual de la maquina puede discrepar de la misma.

Contenu de la documentation/ Quantité de livraison

Cher client,

la documentation nous a été confiée par le constructeur resp. par le propriétaire contenant
I'équipement originel de la machine neuve lors de I'expédition initiale. L'équipement actuel
de la machine a I'occasion offerte par nous peut différer.

Contenuto del cartellino macchina/ fornitura

Caro interessato a macchine usate,

questo cartellino macchina ci é stato fornito dal costruttore, ovvero precedente
proprietario, e contiene la configurazione originaria della macchina nuova al momento
della prima consegna. La configuratione attuale della macchina usata proposta pud
differire dalla stessa.

Zawartosc¢ karty maszyny

Szanowni Panstwo,

karta maszyny jest wystawiana przez producenta maszyny i opisuje konfiguracje w okresie
dostarczenia maszyny jako nowej. Aktualna konfiguracja moze sie réznic od tej z okresu
jej pierwszego uruchomienia.

Copep>xaHume nacnoprta ctaHka/o06bEM nocraBku

YBaxkaeMble AgaMbl U rocnoaa,

3TOT NacnopT CTaHKa, l'lOJ'Iy‘-IEHbIVI HaMun OT nNpounssoanTensa nan npegbiaywero snagesbla
CTaHKa, OTpa)kaeT nepBOHa4asbHOEe 3aBOACKOe OCHAalleHWe HOBOro CTaHka. Hacroswee
OCHalleHMe CTaHKa MOXEeT OT/In4aTbCa OT NnpeasioXXeHHoro Bam ctaHka 6/y

Hochsmann GmbH Tel.: +49/35204/651-0
Schwabacher StraBe 4 E-Mail: info@hoechsmann.com

D-01665 Klipphausen Website: www.hoechsmann.com
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